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Metod, anordning och mjukvara for gasmetallbfigsvetsning med kont^nuerligt 

franamatad elektrod 



: forbattrad fo{ kvalitet 



1 eleto id, 



Teknifcomride 

Foreliggande uppfinninjg avser en metod och en anordning for a1 1 
5 svetsprocessen pulsad gasmetallb&gsvetsning med kontinueriigt frainmatad el 
materialtransport fran elektrod till arbetsstycke vasentligen i fonn av en icke 
droppe per puis, med syfte att underlatta vertikal svetsning av V-fog i ftamfbr 
material, speciellt i aluminium eller rostfritt st&U nied samtidigt fc 
okad produktivitet Metoden best&r i att under kontinuerlig svetsning bringa s 
1 0 att altemera mellan sMan pulsad svetsning och kortbage- eller sprayb&gesvet 
Apparaten innefattar en svetsmaskin som stdder denna metod i fortsattningen 
SuperPulse. 
Bakgrund 

Vid gasmetallb&gsvetsning med avsmaltande, kontinueriigt frammatad 

1 5 benamnd MIG/MAG-svetsning, varms arbetsstycket framst av ljusb&gen. Elel 
dels av effektutvecklingen nar svetsstrommen flyter genom elektrodutsticket 
elektrodanden mellan kontaktmunstycket, dar stromoverf&ringen till elektrod^n 
ljusbagen, dels av sjalva ljusbagen. Den grundlaggande regleringen av 
pa att fa en avsmSltningshastighet av elektroden som motsvarar elektrod&i 

20 hastigheten. Ytterligare avsikter med regleringen kan exempelvis vara att 
varmemangden till arbetsstycket eiler att minimera obnskat svetssprut. 

MIG/MA.G-svetsning sker i ett av tre tillstand. Vid kortbagesvet^i 
materialtransporten Mn elektrod till arbetsstycke genom stora kortslutande 
principiellt visas i fig 2. Genom att processen bestSr av omvSxlande ljusbage 

25 kortslutande droppdvergangar blir medelsp&mingen mellan elektrod och 
och darmed blir varmedverfdringen till grundmaterialet m&ttlig. Nar den ti 
h5js passerar man in i blandbSgeomradet, dar materialtransporten sker genon 
av kortslutande och icke-kortelutande droppar. Resultatet blir en ostabil 
svetssprut och svetsrdk. Svetsning i detta omr&de undviks normalt 

30 tillibrd efTekt intrader processen i sprayomrSdet, dar materialtransporten skei 
finfi>rdelade droppar utan kortslutnin^, slsom visas i fig 3. Sprutmangden 
an vid kortba^svetsning. VarmetilHftrseln till grundmaterialet blir 
lampar sig ftamst for tjockare svetsgods. Tillstanden kortb&gesvetsning och 
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spraybagesvetsning regleras normalt av sammatyp av svetsprocessregulator. 
vilket tillst&id processen intar ar vilka parametrar processregulatom matats 
Det tredje tiilst&ndet benanms pulsad svetsning och iimebar att 
hjalp av en betydligt mera avancerad processregulator ocksS. afctivt styr sjalva avsnSmingen 

5 av droppama med hjalp av eia lamplig strdmpuls. Varje puis sndr av en dropp \ 
droppama blir tillrackligt sm& ffir att inte kortsluta. Deima metod, som ofla ks lias synergisk 
pulsning, ger fiordelar Mn sprayomrMet i form av ringa svetssprut utan 
den stora varmedverfiSrittgen. 

Pulsad svetsning bar numera med modema snabbreglerade 

1 0 katlor blivit en mycket anvand svetsmetod Ett problem vid pulsad svetsning 
mycket noggranna parameterinstallningat. Detta problem bar delvis adresserajts 
man under senare Sr infort dubbelpulsnings- eller puis pi puls-m5jlighet i 
strdmkallor Detta innebar att det utOver den pulsning som bar droppavsnomihgen 
(kortpulsning) ocksi infbrts en l&ngsammare pulsning mellan tv& olika kortpi 

15 parameteruppsattningar. Pi detta satt bar en nigot storre tolerans uppnitts 
parameterkanslighei 

Ett kvarstiende problem bar varit att svetsa vertikala V-fo^r i 
exempelvis 5-10 mm godstjocklek. Stor yrkeskunninghet bar kravts for att 
fogar med acceptabel kvalitet. Sarskilt bar detta gallt vid svetsning i 

20 rost&itt stal. For att overbrygga spatter vid svetsning av rotstrangen saval som 
tillrackiig intrangning och f6r att undvika att smaltbadet rinner nedit vid svet 
tackstrangar bar svetsaren tvingats tillampa pendelrorelser och pa si satt 
varmetillforseln i vaqe dgonblick. Detta ar bide anstrangande och tidsodande 
detta har audi oftast svetsfogens baksida blivit konkav, vilket leder till samre hallfasthet an 

25 cm baksidan fiur en konvex form. For att uppni den dnskade konvexa formenlhar ofta 
nigon form av rotstdd fitt tillgripas* 



med 



Uppfinningens syfte 

Foreliggande uppfinning bar darmed till syfte att tillhandahilla 
30 anordning for pulsad svetsning som belt eller delvis undanrojer problemen 
tekniken. Uppfinnigen Idser problemen pi satt som framgar ur de sjalvstandi|a 
patentkravens karakteriserande delar. 

Fdrdelaktiga utfdringsformer beskrivs i underordnade patentkrapen. 
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Kort ritningsbeskrivBing 

Uppfinningen skall nu. beskriyas mer ingSence 
hjalp av utfGringsexempel och med hanvisning till de 
ritningarnar p& vilka: 
5 Fig 1 scheiaatiskt visar en anordning f5r Ml|G/MA.G- 

svetsning; 

Fig 2 visar hur strommen och spcinningen 
en droppe 5verf6rs mellan svetselektroden och arbets 
vid kortbagesvetsning; 
10 Fig 3 visar en tvSrsnittsvy 5ver den nedre 

svetsmunstycket och ett arbetsstycket vid svetsning 
omradet; 

Fig 4 visar en principbild for pulsad svetsning; 
Fig 5 - 8 visar exempel p& hur installningsfbrfarandet f6r uppfi 
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Beskrhming av filredragna utfSringsformer 

Fig 1 visar' en anordning f5r MIG/JlAG-svetsr 
Denna anordningf omf attar en pulsad svetsstremkaila 
tradmatarverk 2. Anordningen oitif attar vidare en 

20 och en dartill ansluten gasbehallare 4. Svetspistoldn 
omf at tar ett frSmre munstycke innefattande ett yttre 
. genom vilket gasen leds och ett centrait i detta r5 
inre ror, kontaktmunstycke 6 genom vilket elektroder 
Elektroden 7 och arbetsstycket 8 ar pa konventionel] 

25 anslutna till svetsstromkallan 1 sa att det bildas 
potentialskillnad d^remellan. Anordningen styrs 
materialtransporten fran elektrod till arbetsstycke 
vasentligen sker utan kortslutande droppar (fig. 4) 
sker genom att svetsstrCmmen periodiskt 5kas till 

30 pulsstr5m av s§dan storlek och langd att 

elektroden orsakar tillrackliga elektfoitiagnetiska ka 
att snOra av en droppe for varje puis. 

I fig 4 visas principen f5r pulsad svetsnii 
str5mstyrkan okar i pulser, vilket leder till avsnQ^ning av 

35 droppar hos elektrodSnden. Str5mniv&n 1 motsvarar h 
toppvardet for pulserna, str5mnivan 2 medelstrSmnivi 
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Fig. 5 visar en installningspanel d&t SUPERPULSE kan valjas som meto< . 
Fig. 6 visar vilka val som i detta utfdringsexempel kan ske nSr SUPERPljlLSE valts, bl 
a kan primar eller sekundSr fas valjas. 
5 Fig. 7 visar faur primara fasen i detta fall programmerats till spraybSge. Sinergisk 
mode anger att maskinen sjalv fbreslSr lampli^ parametrar utifr&n en innmta< 
tr&dmatningshastighct Svetstid fflr denna fas liksom fer den sekundara kan pi jgrammeras 
flrStt 25 ms till 1000 ms. 

Fig. 8 visar hur sekundftra moden bar programmerats som kortpulsning dar ms skinens 

10 synergival av spanning ar 3 1 .8 V fer den imnatade trSdhastigheten 7 m/mia ] in tillskott pa 
1.0 V utover synergivald spanning bar programmerats, Om synergi mod valts )ort hade en 
stor mangd parametrar som pulstid, pulsamplitud btanthet p& pulsflanker etc 1 Itt matas in 
manuellt och d& hade menyema f6t primar och sekundar fas varit betydiigt mi ra olika. I 
exemplet avslojar egentligen bara parametem indnktans att primarfasen avser sprayb&ge, 

1 5 Svetsningen vaxlar nu p& ett regelbimdet satt mellan tva faser da r den ena 

utg5rs av kortpulsning och den andra av endera kortb&ge- eller sprayb&gesvets ning. Detta 
innebar att processen under pSglienden svetsning byter Mn en processregutat( r till en av 
belt annan typ utan att ljusbagen dSremellan avsiktligt slackts. Detta forfaranc e bar visat 
5verraskande god efFekt vad avser okansligbet for parameterinverkan. Det ar 5 alunda nu 

20 mojligt att svetsa vertikala V-fogar i t.ex aluminium f6r upp till 10 mm godstj jcklek utan 
att genomfbra nagon pendelrOrelse. I rotstrangen anvands pulsning mellan koi tbSge och 
kortpulsning och f5r tackstrangar anvands pulsning mellan spraybige och kor pulsning. 
Fogens baksida fSr den onskade konvexa formen utan att rotstod anvands. For lelama med 
metoden har visat sig vara dramatiska med avseende p& s^val kvalitet som pre dufctivitet 

25 samtidigt som svetsningen bliyit betydiigt enklare att genomfora. 

Puis och paustiden programmeras i intervallet 25 - 1000 ms, for jtradesvis 

50 -300 ms. 

Uppfinningen kan realiseras i mjukvara eller hardvara beroende pi hur de 
ing&ende svetsprocessregulatorema ar implementerade. 

30 
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PATENTKRAV 

1 . Svetsmetod for gasmetalMgsvetsning med kontinuerligt frammatad elel trod 

iimefattande processreglering for dels kortbSge- och/eller sprayMgesvets ling, dels f6t 
korlpulsning f6r avsnfiming av i huvudsak en droppe per puis kanneteck aad av att 
processregleringen enligt kortpulsmetod cykliskt bringas att v^xla mellai denna och 
processregleringen fdr kortb&ge- eller spraybfige utan att ljusb&gen darenjLellatt 
avsiktligtbiyts. 



2. Svetsstromkalla fOr MIG/MAG-svetsning iimefattande en fdrsta processi jgulator fiSr 
10 kortb&ge- och/eller spraybSgesvetsning och vidare en andra processregulltor f5r 

kSnneteckiQiad av att 



kortb&ge- och/eller spraybSgesvetsning och vidare en andra processregulj 
kortpulsning f5r avsndming av i huvudsak en droppe per puis 
den ocksa innefattar medel for att utfdra svetsmetoden enligt krav 1 



3. Svetsstrdmkalla enligt krav 2 dar medlet innefattar en timer installbar f& 
1000 ms 

15 4. Svetsstrdmka.Ua enligt krav 2 dftr medlet innefattar en timer installbar f& 
300 ms 



5, Svetsstromkalla enligt nSgot av kraven 2 - 4 dar medlet vidare innefattai 
installningsorgan med sarskilt stod for att underlatta programmering av 
med installningsdata fdr kortb&ge- eller sprayb&geparametrar respektive 
med installningsdata f6r kortpulsningen . 



6. Svetsstrdmkalla enligt krav 5 dar medlet vidare innefattar installningsordan med 
sarskilt stdd f&r att underiatta programmering av vaxlingsfbrh&llandet mlllan den 
fdrsta och andra fasen. 



7. Installhingslada anslutningsbar till en svetsmaskin enligt nSgot av kravet 



kannetecknad av att den innefattar installningsorgan med sarskilt stdd fo 
programmering av en fyxstsL fas med installningsdata f&r kortb&ge- eller 
spraybageparametrar respektive en andra fas med installningsdata fdr koftpidsningen. 
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8. Installningsl&da enligt krav 7 kannetecknad av att den innefattar i 
sarskilt stdd fdr att underiatta programmering av vaxhngsfdrhallandet 
forsta och andra fasen. 
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9. NOukvara for att i en svetsma^n utfbra metoden enligt krav 1 
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